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(§> Mit Schneideinsatzen versehenes. umlaufendes Schneidwerkzeug 

" -m Sc | ,ne,dein sa«en versehenes. umlaufendes 
Schne.dwerkzeug enthalt einen Werkzeugkorper (10) mit 
e.nem ,m wesentlichen kreisformigen Querschnitt. der eine 
a£J U mfa„ ,h \ ers,reckend « Drehachse (O) und einen Au- 
Senumfang aufwe.st. Das Schne.dwerkzeug hat mehrere 
Gruppen von Schneideinsatzen (24a. 24b. 24c. 24d) die ab- 
nehmbar am AuSenumfang des Schneidwerkzeugkorpers 
befest.gt s.nd. wobei die Gruppen der Schneideinsatze urn- 
fangsse,t,g des Schneidwerkzeugkorpers im Abs«nd von- 
e.nander l.egen. O le Schneideinsatze jeder Gruppe sind 
umfangsse.tig des Schneidwerkzeugkorpers sowie axial 
desselben ,m Abstand voneinande? angeordnet. Jede 

H« h "« = e, " Sa !f ha< 6ine An2ahl "auptschneidkanten und ist 
derart angeordnet. daS eine der Hauptschneidkanten in ei- 
ner U mfangsse.t.gen Schneidstellung so eingestellt ist. daS 
s.e als umfangsse.tige Schneidkante diem. Die eingestellten 
s^Tm'T" Schneidka >« " (28) d r Schneid tnsa S 
a£*Z Umfa "9 s "<* tu "9 d * Schneidwerkzeugkorpers 
ffiSTi " ax,a i zum Schneidwerkzeugkorper verlaufenden 
" e ! h „ e ": '"geordnet 0.e eing stellten. umfangsseitigen 
Schne.dkanten d r Schneideinsatze jeder Grupp haben 
U oen^i E 1 de h 0 ' auf « in f r 9emeinsamen Sch^ben.fnie 
1. gen di sich schraubenfdrmig axial zum Schneidwerk- 
zeugkorper erstreckt. Oie Schraubenlinie. auf welchTdie 
Sc'tZT En 1 6 2 4 d6r ei "9««e..,en. umfangTseit gen 
Schne.dkanten (28) der Schneideinsatze von mindestens 
emer der Gruppen liegen. hat einen Schraubenw ™kel 
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Patentanspriiche 

1. Mit Schneideinsatzen versehenes, umlaufendes 
Schneidwerkzeug, gekennzeichnet durch einen 
Schneidwerkzeugkorper (10) mit im wesentlichen 5 
kreisfdrmigen Querschnitt, einen Aussenumfang 
und einer sich durch den Schneidwerkzeugkorper 
erstreckenden Drehachse (O), und mehrere Grup- 
pen von Schneideinsatzen (24a. 24b, 24c, 24d), die 
abnehmbar am Aussenumfang des Schneidwerk- 10 
zeugkorpers befestigt sind, wobei die Gruppen um- 
fangsseitig am Schneidwerkzeugkorper im Ab- 
stand voneinander liegen, die Schneideinsatze einer 
jeden Gruppe umfangsseitig des Schneidwerk- 
zeugkorpers und im axialen Abstand voneinander is 
angeordnet sind, jeder der Schneideinsatze eine 
Anzahl Hauptschneidkanten aufweist und derart 
angeordnet ist, dass eine der Hauptschneidkanten 
in einer umfangsseitigen Schneidsteilung so einge- 
steilt ist, dass sie als umfangsseitige iSchneidkante 20 
dient, die eingesteliten umfangsseitigen Schneid- 
kanten (28) der Schneideinsatze (24a. 24b, 24c, 24d), 
gesehen in Umfangsrichtung des Schneidwerk- 
zeugkorpers (10), in axial zum Schneidwerkzeug- 
korper veriaufenden Reihen liegen, die eingesteil- 25 
ten umfangsseitigen Schneidkanten der Schneid- 
einsatze einer jeden Gruppe vorderste Enden auf- 
weisen, die auf einer gemeinsamen Schraubeniinie 
{Ha — Hd, HLa—HLd) liegen, die sich schraubenfor- 
mig axial zum Schneidwerkzeugkorper (10) er- 30 
streckt, und die Schraubeniinie, auf welcherdie vor- 
dersten Enden der eingesteliten umfangsseitigen 
Schneidkanten (28) der Schneideinsatze von minde- 
stens einer der Gruppen liegen, einen Schrauben- 
winkel (Teta\ — Teta*) aufweist, der sich von den 35 
Schraubenwinkein der Schraubenlinien unterschei- 
det, auf dem die vordersten Enden der eingesteliten 
umfangsseitigen Schneidkanten der Schneideinsat- 
ze der anderen Gruppen liegen. 

2. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, dass jede Schraubeniinie (//„—//</), 
ausgehend von der vorderen Stirnseite in einer 
Umfangsrichtung geneigt ist, die entgegengesetzt 
zur Drehrichtung des Schneidwerkzeugkorpers ist. 

3. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, dass jede Schraubeniinie (Ha—Hd) t 
ausgehend von der vorderen Stirnflache, in Dreh- 
richtung des Schneidwerkzeugkorpers geneigt ist. 

4. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die umfangsseitigen Schneid- 50 
kanten (28) der Schneideinsatze einer jeden Grup- 
pe auf der gemeinsamen Schraubeniinie angeord- 
net sind 

5. Schneidwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die umfangsseitigen Schneid- 
kanten (28) der Schneideinsatze mit einem gleich 
grossen positiven axiaien Spanwinkel versehen 
sind, der kleiner als die Schraubenwinkel (Te- 
ta x - Teea 7 ) der Schraubenlinien (//,— H d ) ist 

6. Schneidwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die umfangsseitigen Schneid- 
kanten (28) der Schneideinsatze (24a, 24b % 24c, 24d) 
mit einem gleich grossen ncgativen axialen Span- 
winkel (b) versehen sind. der klcincr als die Schrau- 
benwinkel (Tcr* -7Vrte) der Schraubenlinien 
(//£,,- ML*) sind. 

7. Schneidwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die umfangsseitige Schneidkari- 
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te (28) von zumindest einem der Schneideinsatze 
mit einem positiven axialen Spanwinkel (at) verse- 
hen ist, der sich von den positiven axialen Spanwin- 
keln (a?, a 3 ) der anderen Schneideinsatze unter- 
scheidet _ 

8. Schneidwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die umfangsseitige Schneidkan- 
te (28) von zumindest einem der Schneideinsatze 
mit einem negativen axialen Spanwinkel (b) verse- 
hen ist, der sich von den negativen axialen Spari- 
winkeln der anderen Einsatze unterscheidet 

9. Schneidwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Schneidwerkzeugkorper 
(10) einen vorderen Abschnitt mit einer vorderen 
Stirnflache und einer Umfangsflache aufweist, dass 
das vordere Ende eine Anzahl Ausnehmungen 
(18a— 18c/; 18a'- 18c/) aufweist, die in der Um- 
fangsflache in umfangsseitigem Abstand voneinan- 
der angeordnet sind und die sowohl in die Um- 
fangsflache als auch in die vordere Stirnflache miin- 
den und eine Wandflache (20) aufweisen, die in Um- 
fangsrichtung entgegengesetzt zur Drehrichtung 
des Werkzeugkdrpers (10) geneigt ist, jede Ausneh- 
mung eine Anzahl Kammern (22) hat, die in der 
Wandflache (20) im wesentlichen in axialem Ab- 
stand voneinander ausgebildet sind, jede fCammer 
in die Umfangsflache miindet und die der vorderen 
Stirnflache am nachsten liegende Kammer in zu- 
mindest einer Ausnehmung ebenfalls in die vordere 
Stirnflache miindet, wobei die Schneideinsatze je- 
weils abnehmbar in den Ausnehmungen befestigt 
sind. 

10. Schneideinsatz nach Anspruch I, gekennzeich- 
net durch eine erste und zweite Gruppe von 
Schneideinsatzen (24a, 24c; 24b, 24c/), die abwech- 
sein in Umfangsrichtung des Schneidwerkzeugkor- 
pers (10) angeordnet sind, wobei die Schraubenli- 
nien (H* H c ) auf welchen die vordersten Enden der 
umfangsseitigen Schneidkanten der Einsatze der 
ersten Gruppe liegen, Schraubenwinkel (Tefai) auf- 
weisen, die sich von den Schraubenwinkein (Tetaj) 
der Schraubeniinie (Ht» H d ) unterscheiden, auf wel- 
chen die umfangsseitigen Schneidkanten der 
Schneideinsatze der zweiten Gruppe angeordnet 
sind. 

11. Schneidwerkzeug nach Anspruch 7 oder An- 
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Schneideinsatz einen umso kieineren axialen Span- 
winkel aufweist, je naher der Schneideinsatz zur. 
vorderen Stirnflache liegt 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein mit Schneideinsatzen verse- 
henes umlaufendes Schneidwerkzeug, das mehrere 
Gruppen einstellbarer Schneideinsatze aufweist, die an 
einem Aussenumfang eines Werkzeugkorpers im um- 
fangsseitigen Abstand zueinander befestigt sind, wobei 
die Schneideinsatze jeder Gruppe umfangsseitig und 
axial relativ zum Werkzeugkorper verteilt sind. 

Ein bekanntes umlaufendes Schneidwerkzeug um- 
fasst gemass den Fig. 1 bis 3 einen Stirnfraser. Der Stirn- 
frdscr besteht aus einem im wesentlichen zylindrischen 
Werkzeugkorper (100), der in Richtung des Pfeis (R) urn 
eine sich durch den Werkzeugkdrper erstreckende Ach- 
se (O) umlaufen kann. Der Werkzeugkdrper (100) weist 
eine Anzahl sich axial erstreckender Ausnehmungen 
(102) auf. die an einem Aussenumfang an seinem vorde- 
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ren Ende (104) umfangsseitig verteilt angeordnet sind, 
wobei die Ausnehmungen (102) in eine vordere Stirnfla- 
che des Werkzeugkorpers (100) miinden. Jede Ausneh- 
mung (102) hat eine umfangsseitig ausgerichtete Wand- 
flache (106), die, ausgehend von der vorderen Stirnfla- 
che, in einer Umfangsrichtung geneigt ist, die der Dre- 
hungdes Werkzeugkorpers (100) entgegengesetzt ist. In 
jeder Wandfttche (106) sind eine Anzahl Kammern 
(108).vorhanden, wovon jede im Aussenumfang des 
Werkzeugkdrpers (100) miindet, dessen vorderste Kam- 
mern. die der vorderen Stirnflache des Werkzeugkor- 
pers (100) am nachsten liegen, ebenfails in die vordere 
Stirnflache miinden. Die in jeder Ausnehmung (102) ge- 
bildeten Kammern (108) haben jeweils Bodenflachen, 
die in emer Ebene liegen, die im wesentlichen parallel zu 
einer zugehdrigen Wandflache (106) verlaufen. Ein ein- 
stellbarer Schneideinsatz (110) wird in jeder Kammer 
(108) aufgenommen und mittels einer Klemschraube 
(112)befestigt 

Jeder Schneideinsatz (1 10) besteht aus einer vierseiti- 
gen Platte aus einem harten verschleissfesten Werk- 
stoff, wie beispielsweise HartmetaIl(Sintercarbid). Jeder 
Schneideinsatz (110) hat vier Hauptschneidkanten, die 
an vier Randkanten seiner Vorderseite gebildet werden, 
und ist derart angeordnet, dass eine seiner Haupt- 
schneidkanten so in ihrer umfangsseitigen Schneidstel- 
lung eingestellt ist, dass sie als umfangsseitige Schneid- 
kante (114) dient, und dass eine der anderen Haupt- 
schneidkanten des in jeder vordersten Kammer aufge- 
nommenen Schneideinsatzes in dessen stirnseitiger 
Schneidsteilung eingestellt ist, urn als stirn seitige 
Schneidkante (116) zu arbeiten. Die Schneideinsatze 
smd ferner bei Betrachtung des Werkzeugkdrpers (100) 
in Umfangsrichtung einander Qberiappend angeordnet, 
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
verbessertes, mit Schneideinsatzen versehenes, umiau- 
fendes Schneidwerkzeug zu schaffen, das kaum selbst 
emer kleinen Vibration ausgesetzt ist, urn dadurch eine 
ausgezeichnete Oberflachenbearbeitung zu erhalten 
und das ferner mit gutem Ergebnis fur einen Hochlei- 
stungs-Schneidvorgang verwendet werden kann. 

Diese Aufgabe wird mittels eines mit Schneideinsat- 
zen versehenen, umlaufenden Schneidwerkzeuges ge- 
l6st. das erfindungsgemass gekennzeichnet ist durch ei- 
nen Schneidwerkzeugkorper mit im wesentlichen kreis- 
formigen Querschnitt, einen Aussenumfang und einer 
sich durch den Schneidwerkzeugkorper erstreckenden 
Drehachse, und mehrere Gruppen von Schneideinsat- 
15 zen, die abnehmbar im Aussenumfang des Schneidwerk- 
zeugkorpers befestigt sind, wobei die Gruppen urn- 
fangsseitig am Schneidwerkzeugkorper im Abstand 
voneinander liegen, die Schneideinsatze einer jeden 
Gruppe umfangsseitig des Schneidwerkzeugkorpers 
und im axialen Abstand voneinander angeordnet sind, 
jeder der Schneideinsatze eine Anzahl Hauptschneid- 
kanten aufweist, und derart angeordnet ist, dass eine der 
Hauptschneidkanten in einer umfangsseitigen Schneid- 
steilung so eingestellt ist, dass sie als umfangsseitige 
Schneidkante dient, die eingestellten umfangsseitigen 
Schneidkanten der Schneideinsatze, gesehen in Um- 
fangsrichtung des Schneidwerkzeugkorpers, in axial 
zum Schneidwerkzeugkorper veriaufenden Reihen lie- 
gen. die eingestellten umfangsseitigen Schneidkanten 
30 der Schneideinsatze einer jeden Gruppe vorderste En- 
den aufweisen, die auf einer gemeinsamen Schraubenli- 
nie hegen, die sich schraubenformig axial zum Schneid- 
werkzeugkorper erstreckt, und die Schraubenlinie, auf 
welcher die vordersten Enden der eingestellten 
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Schneideinsatze 
angeordnet sind. 

Bei diesem Aufbau sind jeweils mehrere Gruppen 
von Schneideinsatzen (110) in den Ausnehmungen (102) 
angeordnet, und die umfangsseitigen Schneidkanten 
(116) der Schneideinsatze (110) einer jeden Gruppe sind 
jeweils auf einer zugeordneten Linie (H) aus einer An- 
zahl derselben angeordnet, die sich schraubenformig in 
Axialnchtung des Werkzeugkorpers (100) mit gleich 
grossen Schraubenwinkein (Teta) derart erstrecken, 
dass sie, ausgehend von der vorderen Stirnflache in Um- 
fangsrichtung entgegengesetzt zur Drehrichtung des 
Werkzeugkorpers (100) geneigt sind Infolgedessen er- 
fassen die jeweiligen Schneideinsatze einer jeden Grup- 
pe ein Werkstuck nacheinander und losen sich von die- 
sem nacheinander, wahrend der Werkzeugkorper (100) 
umlauft. Somit andern sich die auf den Werkzeugkorper 
(100) einwirkenden Schneidbelastungen nicht abrupt 
und der Werkzeugkorper (100) ist daher wahrend des 
Schneidvorganges vor massiven Vibrationen geschiltzt. 

Der bekannte Stirnfraser hat jedoch den Nachteil, 
dass er wahrend des Schneidvorganges noch einer ge- 
nngen Vibration ausgesetzt war. Daher waren die um- 
fangsseitigen Schneidkanten (116) der Schneideinsatze 
(1 10) anfallig fur eine Spanbildung, und ferner wurde die 
fertige Oberflache des Werkstiickes. die durch die stirn- 
seitigen Schneidkanten (116) bearbeitet worden ist 
durch die Vibration nachteilig beeinflusst. Aus diesem 
Grunde hat der Stirnfraser nicht zufriedenstellend gear- 
beitet, wenn eine extrem giatte Oberflachenbearbeitung 
gefordert wurde oder bei Durchfiihrung eines Hochlei- 
stungs-Schneidvorganges, beispielsweise bei grosser 
Schneidtiefe und hoherSchneidgeschwindigkeit. 



40 



45 



30 



55 



60 



65 



• * -»ii«viuw«uau,t TVMI 

mindestens emer der Gruppen liegen, einen Schrauben- 
winkei aufweist, der sich von den Schraubenwinkein der 
Schraubenlinien unterscheidet, auf dem die vordersten 
Enden der eingestellten umfangsseitigen Schneidkanten 
der Schneideinsatze der anderen Gruppen liegen. 
In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. t eine Aufrissdarsteilung eines ubiichen umlau- 
fenden Schneidwerkzeuges, 

Fig. 2 eine Stirnansicht des Schneidwerkzeuges der 
Fig. 1 ? 

Fig. 3 eine schematische Abwicklung des Schneid- 
werkzeuges nach Fig. 1, aus welcher die Anordnung der 
am Schneidwerkzeug befestigten Schneideinsatze er- 
sichtlich ist. 

Fig. 4 eine der Fig. 1 ahnliche Darstellung, die jedoch 
ein erfindungsgemasses, umiaufendes Schneidwerkzeug 
darstellt, 

Fig. 5 eine der Fig. 2 ahnliche Ansicht, die jedoch das 
Schneidwerkzeug nach Fig. 4 betrifft. 

Fig. 6 eine der Fig. 3 ahnliche Darstellung, die jedoch 
das Schneidwerkzeug der Fig. 4 betrifft. 

Fig. 7 eine der Fig. 1 ahnliche Darstellung, die ein 
erfindungsgemass abgeandertes, umiaufendes Schneid- 
werkzeug darstellt. 

Fig. 8 eine der Fig. 2 ahnliche Ansicht, die jedoch das 
Schneidwerkzeug der Fig. 7 betrifft. 

Fig. 9 eine der Fig. 3 ahnliche Darstellung. die jedoch 
das Schneidwerkzeug der Fig. 7 betrifft, 

Fig. 10 eine der Fig. t ahnliche Ansicht, die ein weite- 
res erfindungsgemass abgeandertes Schneidwerkzeue 
darstellt, s 
Fig. 1 1 eine der Fig. 2 ahnliche Ansicht, die jedoch das 
Schneidwerkzeug nach Fig. 10 betrifft, 
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Fig. 12 eine der Fig. 3 ahnliche Darsteilung, die je- 
doch das Schneidwerkzeug der Fig. 10 betrifft 

Fig. 13 eine der Fig. 1 ahnliche Ansicht die ein weite- 
res erfindungsgemass abgeandertes Schneidwerkzeug 
darstellt, 

Fig. 14 eine der Fig. 2 ahnliche Ansicht, die jedoch das 
Schneidwerkzeug der Fig. 13 betrifft, und 

Fig. 1 5 eine der Fig. 3 ahnliche Ansicht, die jedoch das 
Schneidwerkzeug der Fig. 13 betrifft 

Es werden nun verschiedene Ausfuhrungsformen der 
Erfindung unter Bezugnahme auf die anHegenden 
Zeichnungen beschrieben, in denen gleiche Bezugszei- 
chen in den verschiedenen Darsteilungen einander ent- 
sprechende Teile bezeichnen. 

Gemass den Fig. 4 bis 6 umfasst ein mit Einsatzen 
ausgestatteter schraubenformiger Stirnfraser gemass 
einer Ausfuhrungsform der Erfindung einen im wesent- 
lichen zyiindrischen Werkzeugkorper (10) mit einem 
vorderen Abschnitt (12) sowie mit einem hinteren Ab- 
schnitt der fest an einer Werkzeugmaschinenspindei 
befestigt werden kann, damit der Werkzeugkorper (10) 
in Richtung des Pfeiles (R) um eine sich durch ihn er- 
streckende Achse (O) umlaufen kann. Der vordere Ab- 
schnitt (12), der eine vordere Stirnflache (14) und eine 
Umfangsflache (16) hat, weist vier axial verlaufende 
Ausnehmungen (18a, 18ft 18c; 18d) auf, die in der Um- 
fangsflache (16) ausgebildet sind und die am Umfang des 
Werkzeugkorpers (10) an dessen vorderen Ende im glei- 
chen Abstand voneinander liegen. Die beiden Ausneh- 
mungen (18a, 18c), die einander diametral gegenuberiie- 
gen, haben jeweils drei umfangsseitig gerichtete Wand- 
flachen (20), wahrend die anderen beiden Ausnehmun- 
gen (186, 18c/) zwei derartige Wandflachen (20) aufwei- 
sen. Die Wandflachen (20) sind, ausgehend von der vor- 
deren Stirnflache (14), jeweils in einer Umfangsrichtung 35 
geneigt die der Drehung des Werkzeugkorpers (10) 
entgegengesetzt ist und sind in Axialrichtung des Werk- 
zeugkorpers (10) gegeneinander versetzt wobei die 
Wandflache, die naher zum riickwartigen Abschnitt des 
Werkzeugkorpers (10) liegt gegenuber der Wandflache, 40 
die naher zur vorderen Stirnflache, (14) des Werkzeug- 
korpers (lO)Iiegt in einer Richtung versetzt ist, die ent- 
gegengesetzt zur Drehung des Werkzeugkorpers (10) 
ist. In jeder Wandflache (20) ist eine Kammer (22) ange- 
bracht, die in die Umfangsflache (16) des vorderen Ab- 
schnittes (12) mundet, wobei die vordersten Kammern 
der beiden Ausnehmungen (18a, 18c) ( die der vorderen 
Stirnflache (14) des Werkzeugkorpers (10) am nSchsten 
liegen, femer in die vordere Stirnflache (14) miinden. 
Jede Kammer (20) hat eine Bodenflache, die parallel zu 
einer zugeordneten Wandflache in jeder der Ausneh- 
mungen (18a— 18d) ist. Vier Gruppen einstellbarer 
Schneideinsatze (24a— 24c/) f die identische Form und 
Grosse haben, sind abnehmbar jeweils in den Kammern 
(22) der vier Ausnehmungen (18a- 18</) befestigt 

Jeder der Schneideinsatze (24a— 24c() besteht aus ei- 
ner im wesentlichen rechteckigen Platte, die durch eine 
Vorderseite, eine im wesentlichen parallel zu Vordersei- 
te vorlaufende Ruckseite und vier Seitenftachen be- 
grenzt wird. Der Schneideinsatz hat vier Hauptschneid- 
kanten, wovon jede durch die Schnittsteile der Vorder- 
seite mit einer jeweiligen Seitenflache gebildet wird. 
fene Abschnitte der Vorderseite, die neben den Haupt- 
schneidkanten liegen und sich lilngs dcrseiben erstrck- 
kcn, dicncn als jcwciligc Spnnfliichen for die Haupl- 
schneidkanten. Jede der Scitcnfiachcn ist von der Vor- 
derseite nach einwans geneigt und dient als Flanke fur 
eine zugeordnete Hauptschneidkante. Jeder Schneid- 
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einsatz ist in einer zugeordneten Kammer (22) angeord- 
net wobei seine Ruckseite an der Bodenflache der 
Kammer aufliegt und der Schneideinsatz durch eine ge- 
eignete Klemmvorrichtung, wie beispieisweise eine 
Klemmschraube (26), befestigt wird Eine der Haupt- 
schneidkanten eines jeden Schneideinsatzes wird in ih- 
rer umfangsseitigen Schneidposition derart eingestellt 
dass sie als umfangsseitige Schneidkante (28) dient, wah- 
rend die vorderste Hauptschneidkante eines jeden Ein- 
satzes, der jeweils in einer der vordersten Kammern (22) 
in den beiden Ausnehmungen (18a, 18c) angeordnet ist 
in ihrer stirnseitigen Schneidkante derart eingestellt ist, 
dass sie als stirnseitige Schneidkante (30) dient Die um- 
fangsseitigen Schneidkanten (28) der Schneideinsatze 
(18a— iSd) sind bei Betrachtung in Umfangsrichtung 
axial des Werkzeugkdrpers (10) derart in Reihen ange- 
ordnet dass sie miteinander fluchten und beim Umiauf 
des Schneidkdrpers (10) wahrend des Schneidvorganges 
durch eine gemeinsame, im wesentlichen parallel zur 
Achse (0) des Werkzeugkorpers (10) verlaufende Linie 
treten. Die stirnseitigen Schneidkanten (30) sind im we- 
sentlichen in einer gemeinsamen Ebene angeordnet die 
senkrecht zur Achse (O) des Werkzeugkorpers (10) ver- 
lauft 

Ferner sind die Schneideinsatze (24a, 24c) die in den 
Kammern (22) einer jeden der beiden Ausnehmungen 
(18a, 18c) liegen, derart angeordnet dass die eingestell- 
ten umfangsseitigen Schneidkanten (28) derselben ihre 
vordersten Enden auf einer gemeinsamen Schraubenli- 
nie (//„ H c ) liegen haben, die sich unter einem vorge- 
schriebenen, gleich grossen Schraubenwinkei (Tetai) 
axial des Schneidkdrpers (10) erstreckt wahrend die 
Schneideinsatze (24ft 24d), die in den Kammern (22) 
jeweils der anderen beiden Ausnehmungen (18ft iSd) 
liegen, derart angeordnet sind, dass sich ihre eingesteil- 
ten umfangsseitigen Schneidkanten (28) mit ihren vor- 
dersten Enden auf einer gemeinsamen Schraubenlinie 
(Ht* HJ) befinden, die sich unter einem vorgeschriebe- 
nen, gleich grossen Schraubenwinkei (Teta 2 ) axial des 
Schneidkorpers (10) erstreckt wobei (re/a2) grosser als 
der vorausgehend erwahnte Schraubenwinkei (Teta x ) 
ist Die eingestellten umfangsseitigen Schneidkanten 
(28) aller Schneideinsatze (24a— 24c/) haben einen gleich 
grossen, positiven, axialen Spanwinkel (a), wobei der 
Spanwinkel (a) kieiner als die Schraubenwinkei (Teta u 
Teta*) der Schraubenlinien (//«, H c ; H* H d ) sind. 

Bei dem vorausgehend beschriebenen Stirnfraser 
wird der Schraubenwinkei {Tetax) der Schraubenlinien 
{Hfy H c ), auf denen die vordersten Enden der eingestell- 
ten umfangsseitigen Schneidkanten (28) der beiden 
Gruppen der Schneideinsatze (24a, 24c) jeweils ange- 
ordnet sind, kieiner als der Schraubenwinkei {Teta?) der 
Schraubenlinien (//& H d ) gewahlt auf denen die vorder- 
sten Enden der eingestellten umfangsseitigen Schneid- 
kanten (28) der anderen beiden Gruppen von Einsatzen 
(24ft 24d) jeweils liegen. Infoigedessen erhdht sich die 
umfangsseitige Entfemung zwischen den benachbarten 
beiden Schraubenlinien (H* H b ) sowie die umfangsseiti- 
ge Entfemung zwischen den benachbarten beiden 
Schraubenlinien {H* Hd) allmahlich vom vorderen Ende 
des Schneidkdrpers (10) gegen den riickwartigen Ab- 
schnitt hin, wahrend der umfangsseitige Abstand zwi- 
schen den benachbarten beiden Schraubenlinien {Ht* 
H) und der umfangsseitige Abstand zwischen den be- 
nachbarten beiden Schraubenlinien (//. A A/,) sich allmah- 
lich verringcrt Obwohl durch die jeweiligen Gruppen 
der Schneideinsatze wahrend des Schneidvorganges Vi- 
brationen entstehen kdnnten, ware daher die von den 



37 27 968 



beidcn Gruppen dcr Schneideinsatze (24a. 24c) erzeugtc 
Vibrationsfrequcnz verschieden von jener, die durch die 
andcrcn beiden Gruppen der Einsatzc (246, 24d) er- 
zeugt wiirdc und die beiden Vibrationen warden sich 
daher ausldschen. Ferner waren die durch die Schneid- 
einsatze (24a— 24d) erzeugten Vibrationen in Axiairich- 
tung des Schneidkdrpers (10) unregelmassig. Daher 
wird der Stirnfraser davor bewahrt, einer Vibration aus- 
gesetzt zu sein, die eine Resonanz mit einer Werkzeug- 
maschine verursacht wodurch der Stirnfraser davor ge- 
schutzt ist einem Schlagen ausgesetzt zu seia Infolge* 
dessen werden die eingestellten umfangsseitigen 
Schneidkanten der Schneideinsatze von einem Zerspa- 
nen bewahrt und zudem kann eine ausgezeichnete 
Oberflachenbearbeitung erhalten werden. Somit kann 
der Stirnfraser mit gutem Ergebnis verwendet werden, 
wenn eine ausserst glatte Oberflachenbearbeitung er- 
forderlich ist oder wenn ein Hochleistungs-Schneidvor- 
gangm beispielsweise mit grosser Schneidtiefe und 
schnellem Vorschub, durchgefuhrt wird, 

Um ein Schlagen des Stirnfrasers sicherer zu vermei- 
den, sol! der Unterschied zwischen den vorausgehend 
aufgefuhrten Schraubenwinkein (Teta u Tetaz) so gross 
wie mdglich gewahlt werden. Wird der Unterschied je- 
doch zu gross, so werden der umfangsseitige Abstand 
zwischen den Schraubenlinien (H* H c ) und der um- 
fangsseitige Abstand zwischen den Schraubenlinien (H* 
H 3 ) jeweils an ihren riickwartigen Abschnitten zu stark 
verringert was zu Schwierigkeiten in der SpanabfQh- 
rung fiihrt Daher mussen die Schneideinsatze 
(24 a— 24c# derart angeordnet werden, dass der Abstand 
zwischen den Schraubenwinkein (Tetau Tet&z) ein Opti- 
mum wird. Hat beispielsweise der Stirnfraser einen 
Durchmesser von etwa 32 mm und eine Schneidlange 
(L), die nicht grosser ais 2 D ist, so soilten die Schrau- 
benwinkei (Terai, Teta*) vorzugsweise derart gewahlt 
werden, dass sie folgender Beziehung genugen: 
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Tetax - Teta 2 - 1° bis 10°. 

Die Fig. 7 bis 9 stellen einen erfindungsgemass abge- 
anderten Stirnfraser dar, der sich von der vorausgehen- 
den Ausfuhrungsform dadurch unterscheidet dass die 
beiden Gruppen der Schneideinsatze (24ft 24d) jeweils 
langs Schraubenlinien (H't* H' d ) angeordnet sind, die 
einen gleich grossen Schraubenwinkel (Teta 3 ) haben, 
der kieiner ais der Schraubenwinkel (Teta } ) der Schrau- 
benlinien (H* H c ) ist Ferner hat bei dieser Ausfuhrungs- 
form jede der Ausnehmungen (18a— 18cf) eine einzige 
umfangsseitig gerichtete Wandflache (40), die, ausge- 
hend von der vorderen Stirnfliche (14) in einer Um- 
fangsrichtung geneigt ist, die entgegengesetzt zur Dreh- 
richtung des Schneidkorpers (10) verlauft und die Kam- 
mern (22) sind in jeder Wandflache (40) derart ausgebil- 
det, dass die Bodenflache einer jeden Kammer parallel 
zur Wandflache verlauft Somit haben die eingestellten 
umfangsseitigen Schneidkanten der Schneideinsatze der 
jeweiligen Gruppen jeweils axiale Spanwinkel, die 
gleich gross wie die Schraubenwinkel (Teta u Tetaj) der 
Schraubenlinien sind. 

Die Fig. 10 bis 12 stellen einen weiteren erfindungs- 
gemass abgeanderten Stirnfraser dar, der sich von der 
AusfGhrungsform der Fig. 4 bis 6 dadurch unterscheidet, 
dass die Schneideinsatze (24a, 246, 24c; 24d) einer jeden 
Gruppe derart angeordnet sind, dass ihre eingestellten 
umfangsseitigen Schneidkanten vordere Enden aufwei- 
sen, die auf einer gemeinsamen Schraubenlinie (HL* 
HLts HLa HLd) liegen, die von der vorderen Stirnfiache 



des Schneidkttrpcrs in Drehrichtung des Schneidkor- 
pers geneigt verlauft, wobei die Schraubenlinien (HL* 
HU) einen Schraubenwinkel (Teta*) aufweisen, wah- 
rend die Schraubenlinien (HL* HLJ) einen Schrauben- 
winkel (Teras) haben, der grosser ais der Schraubenwin- 
kel (Teta*) ist Bei dieser Ausfuhrungsform haben alle 
eingestellten umfangsseitigen Schneidkanten ailer 
Schneideinsatze einen gleich grossen negativen axiaien 
Spanwinkel (b\ 

Die Fig. 13 bis 14 stellen einen weiteren erfindungs- 
gemass abgeanderten Stirnfraser dar, der sich von der 
vorausgehend aufgefuhrten Ausfuhrungsform der Fig. 7 
bis 9 dadurch unterscheidet dass die Schneideinsatze 
einer jeden Gruppe axiale Spanwinkel haben, die sich 
voneinander unterscheiden. Hinsichtlich jeder Gruppe 
der drei Schneideinsatze (24a, 24c) hat die eingestellte 
umfangsseitige Schneidkante (28) des vordersten 
Schneideinsatzes der am nachsten zur vorderen Stirn- 
sette (14) liegt einen axiaien Spanwinkel (a t X der kieiner 
ais ein axialer Spanwinkel (a?) der eingestellten um- 
fangsseitigen Schneidkante des mittleren Schneideinsat- 
zes ist wahrend die eingestellte umfangsseitige Schneid- 
kante des riickwartigen Schneideinsatzes einen axiaien 
Spanwinkel (a 3 ) aufweist der grosser ais der axiale Span- 
winkel (a 2 ) der eingestellten umfangsseitigen Schneid- 
kante des mittleren Schneideinsatzes ist wobei der 
axiale Spanwinkel (a 2 ) der eingestellten umfangsseitigen 
Schneidkante des mittleren Schneideinsatzes gleich 
gross wie der Schraubenwinkel (Teta^ der Schraubenli- 
nie (//* H c ) ist Hinsichtlich einer jeden Gruppe der 
beiden Schneideinsatze (24b) hat der vordere Schneid- 
einsatz einen axiaien Spanwinkel (a*), der gleich gross 
wie der Schraubenwinkel (Teta 3 ) der Schraubenlinien 
(H% H'd) ist, wahrend der ruckwartige Schneideinsatz 
einen axiaien Spanwinkel (a 5 ) hat der grosser ais der 
axiale Spanwinkel (a*) ist Somit haben die eingestellten 
umfangsseitigen Schneidkanten (28) der Schneideinsat- 
ze (24a— 24d) ausser den unterschiedlichen Schrauben- 
winkein der Schraubenlinien (H* H\ H a H' d ) auch un- 
terschiedliche axiale Spanwinkel (ai — a 5 ). Entsprechend 
sind die jeweiligen umfangsseitigen Schneidkanten 
Schneidbeiastungen ausgesetzt die wahrend verschie- 
dener Zeitintervaile in verschiedenen Richtungen an- 
greifen. Daher wird der Stirnfraser sicherer vor einem 
Schlagen geschutzt Ferner ist bei dieser Ausfuhrungs- 
form der axiale Spanwinkel des Schneideinsatzes, der 
naher am riickwartigen Abschnitt des Schneidkorpers 
(10) liegt grosser ais der axiale Spanwinkel des naher 
zur vorderen Stirnseite (14) des Schneidkorpers (10) lie- 
50 genden Schneideinsatzes. Infolgedessen hat die einge- 
stellte umfangsseitige Schneidkante des Schneideinsat- 
zes eine grossere umfangsseitige Lange und ist dem 
Schneidvorgang wahrend einer langeren Zeitspanne 
ausgesetzt, so dass die Schnittbeiastungen an einem na- 
her zum riickwartigen Abschnitt des Schneidkorpers 
(10) liegenden Abschnitt verringert werden, wodurch 
die fur den Schneidvorgang erforderliche Leistung ver- 
ringert und der Schneidvorgang erheblich verbessert 
wird. 

Wahrend die erfindungsgemassen, mit Schneideinsat- 
zen versehenen, umiaufenden Schneidwerkzeuge spezi- 
fisch dargestellt und beschrieben wurden, soli die Erfin- 
dung nicht durch die jeweilige Darstellung oder deren 
Beschreibung beschrankt sein. Beispielsweise kann die 
Anzahl der Ausnehmungen grosser oder kieiner ais vier 
sein. Die jeweiligen Gruppen der Schneideinsatze kon- 
nen langs Schraubenlinien angeordnet sein, die unter- 
schiedliche Schraubenwinkel haben, und die Schrauben- 
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linien konnen derart gewahlt sein, dass sie in solcher 
Reihenfolge in Umfangsrichtung verteilt liegen, dass ih- 
re Schraubenwinkel sich zunehmend erhohen. Ferner 
kann die Erfindung bei einem Stirnfraser oder einem 
Seitenfraser eingesetzt werden. 5 
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